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La presente invention, qui xesulte des recherches 
effectuees par MM. Maurice Collin et Jean-Claude 
Beguin, concerne un nou\eau procede pour la cou- 
lee continue des metaux ou d'autres matieres fusi- 
bles; elle vise egalement un nouveau dispositif 
pour la realisation de ce procede. 

L'invention concerne, tout particulierement, la 
coulee en vue de I'obtention continue de pieces de 
formes allongees, commc barres. profiles, rubans. 
toles ou autres; elle se rapporte specialement a la 
fabrication de pieces ayant subi un laminage im- 
mediatement apres I'operation de coulee. 

II existe de nombreux procedes pour la coulee 
en continu des metaux, mais chacun d'eux pre- 
sente certains inconvenients rendant plus ou moins 
difficile Texploitation industrielle, Le procede con- 
sistant a verser le metal dans la oror^e d'une 
roue, fermee par une bande continue ou articulee, 
ainsi que la methode de coulee entre deux bandes. 
presentent des dijRicultes importantes lorsqu'on 
cherche a obtenir des produits de grande largeur; 
ce procede conduit, en outre, a des complications 
mecaniques excessives. De meme. le procede coiisis- 
tant en la couiee verticale, entre cylindres dont 
les axes se trouvent dans un plan horizontal, est 
d'une application delicate, generalement a cause de 
I'accessihilite difficile du dispositif de coulee, et 
tres souvent par suite des complications dans la 
reprise des produits obtenus, 

Les inconvenients precites sont elimines pai la 
nouvelle disposition suivant rinvention. qui per- 
met la couiee continue en toutes largeurs desirees, 
et ceci dans des conditions techniques et economi- 
ques avantageuses. Le nouveau procede rend ega- 
lement possible un meilleur refroidissement des 
produits solidifies. 

L'invention consiste, en premier lieu, dans la 
coulee du metal, ou eventuellement d^lne autre ma- 



tiere, entre des cylindres refroidis dont les axes 
de rotation se trouvent dans un plan vertical ou 
oblique, 

Suivant un trait particulier de l'invention, la 
coulee du metal est reglee de telle maniere que le 
passage de celui-ci entre les cylindres se traduise 
par un laminage, 

Suivant un autre trait particulier du nouveau 
procede le produit, sortant d'entre lesdits cylin- 
dres, est soumis a un refroidissement convenable. 
et passe directement enter les cylindres d'un ou de 
plusieurs laminoirs. 

Le nouveau dispositif, pour la realisation de 
rinvention, comprend au moins deux cylindres de 
coulee a axes paralleles, places I'un au-dessus de 
Tautre, et des moyens pour introduire le metal 
liquide dans Tespace horizontal compris entre les- 
dits cylindres de coulee. 

Le dispositif peut comporter, en outre, des 
moyens de refroidissement places a I'aval des cylin- 
dres de coulee; ii peut comprendre, egalement, des 
laminoirs faisant suite aux cylindres de coulee. Des 
moyens d'enroulement, de decoupage et autres peu- 
vent completer I'installation. 

Bien entendu, lesdits moyens. pour I'introduc- 
lion du metal liquide entre les cylindres de coulee, 
sont precedes d'un ou de plusieurs moyens d'ali- 
mentation en metal liquide; de preference un ou 
jilusieurs regulateurs de niveau sont egalement 
prevus. 

Suivant un trait particulier de l'invention, les 
moyens, pour I'introduction horizontale du metal 
liquide entre les cylindres de coulee, sont constitues 
par un injecteur ou recipient cpmportant des parois 
en biseau, adaptees a s'engager dans une partie de 
I'espace amont des cylindres de coulee, comprise 
entre le plan passant par les axes des cylindres et 
le plan tangent aux deux cylindres. Lesdites parois 
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en biesau sont disposees en sorte qu'une d'entre 
elles entre en contact avec le cylindre inferieur. et 
i'autre avec le cylindre superieur, ce contact etant 
a frottement doux. 

L'angie forme par lesdites parois en biseau pent 
comprendre una fente continue pour le passage du 
metai liquide ou bien nne paroi terminale com- 
portant des ouvertures. Les parois en biseau, de 
Tinjecteur, peuvent etre realisees en matiere peu 
conductrice telle que ceramique ou metaux calo- 
rifuges interieurement; elles peuvent, eventuelle- 
inent, etre constituees par du metal seuL rechauffe 
exterieurement. 

Le dispositif, suivant Tinvention. pent etre realise 
sous la forme de diverses variantes. Afin d'illustrer 
Tinvention, on en decrit une realisation particuliere 
a titre d'exemple non iimitatif. 

Sur les dessins annexes : 

Fig. 1 est une coupe-elevation schematique du 
dispositif d'injection de metal: 

Fig. 2 est une vue de plan du meme dispositif: 

Fig. 3 est le profil du dispositif de la fig. 1; 

Fig. 4 montre schematiquement un rcgulateur de 
niveau; 

Fig. 5 est un detail de contacteur du meme regu- 
lateur; 

Fig. 6 represente une coupe axiale d'un cylindre 
pourvu d'un systeme de refroidissement ; 

Fig- 7 est une coupe trans versale du cylindre 
de la fig. 6; 

Fig. 8 montre le schema d'une installation com- 
[ilete de coulee et de laminage. 

Sur la fig. 1 on voit i'injecteur 1 centre sur les 
cylindres 2 et 2', le centrage etant facilite par les 
oreilles 3. Des evidements 4 sont reserves sur les 
j>arties frottantes des parois en biseau de I'injec- 
teur 1: de meme les parties frottantes des oreilles 
3 portent des evidements 4'. Le frottement est ainsi 
reduit, ce qui attenue I'influence de toute deforma- 
tion par suite d'une dilatation irreguliere de Tin- 
jecteur. Les parois en biseau de Tinjecteur 1 sont 
calorifugees interieurement par les plaques 5 de 
matiere isolante. Les extremites des parois en 
biseau de I'injecteur sont arrondies. Tecoulement 
du metal est ainsi facilite. L'extremite de Tinjec- 
teur est partiellement obturee, sur toute sa lar- 
geur, par une barrette 6 en matiere isolante. percee 
d'ouverturss 20 en vue d'une meilleure repartition 
du metal entre les cylindres, 

L'injecteur 1 est adapte au reservoir d'alimenta- 
t?on 7 au moyen des goujons 9: les clavettes a 
pente 8 contribuent a fixer exactement la position 
de IMnjecteur 1 par rapport au reservoir 7. La pla- 
quette d'isolant 10 sert de joint d'etancheite entre 
1 et 7. La repartition du metal dans I'injecteur est 
amelioree par un ecran 11 muni, dans sa partie 
inferieure. d'ouveitures judicieusement disposees. 

Le trop-plein 12. visible sur la fig. 2. limite la 
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pression du metal entre les cylindres, en cas de 
dpreglage du dispositif d'alimentation. Le reser- 
voir 7 est muni d'une ouverture 13, normalenient 
obturee. pour la vidange eventuelle. Ce reservoir 
est chauffe par les bnileurs 14 installes dans la 
i;hambre 15. 

La goulotte 16 et le flotteur 17 assurent la regu- 
lation du niveau de metal dans le reservoir 7. La 
goulotte etant fixee sur un berceau 10 qui se 
deplace sur la colonne 19, le niveau approximatif 
du metal pent etre ajuste a la hauteur voulue; 
le flotteur 17 regie, son tour, ce niveau, avec la 
precision desiree. 

Conxme on pent le voir sur la fig. C, Tensemble 
constitue par la chambre a bruleurs, le reservoir 7 
et I'injecteur, est monte sur un chariot sur rails 
leglables, de facon a permettre la mise en place et 
le centrage rapide entre les cylindres. Le chariot 
est relie elastiquement au bati du laminoir par un 
ressort reglable, ce qui procure I'etancheite, a frot- 
tement doux. entre les parois en biseau de I'injec- 
Ipur 1 et les parois des cylindres 2 et 2'. 

Le regulateur automatique de niveau, represente 
sur la fig. 4, comporte un flotteur -21 commande par 
un balancier 22 aboutissant au contacteur 23. Le 
flotteur 21; place dans la goulotte 16. subit les 
montees et descentes du niveau de metal liquide. et 
reagit centre elles en provoquant la coupure ou ie 
retablissement du contact d'un circuit electrique 
qui assure le basculement du four de coulee 31 
(voir fig. 8). 

Le contacteur 23 comprend plusieurs touches 
fixes et plusieurs touches mobiles, montees sur le 
balancier 22. Les touches mobiles ont une flexibi- 
lite suffisante pour pouvoir agir independamment 
les unes des autres (fig. 5); cette disposition aug- 
mente la recurite du contact. 

Un dispositif de securite supplementaire, non 
represente sur les dessins, est constitue par un elec- 
tro-frein sur le moteur de commande du four 31: 
ce frein arrete le basculement lorsque le niveau de 
Jiietal monte exagerement dans la goulotte 16. Les 
amplitudes de variation de niveau dans la goulotte 
sont ainsi reduites. 

Les fig. 6 et 7 montrent un dispositif de refroi- 
dissement particulierement avantageux, applique 
aux cylindres 2 et 2'. Les cylindres se composent 
d'une ame 24 et d'une frette 25. L'ame est percee 
de deux can aux 26 et deux canaux 27, longitudi- 
naux. Chacun de ces canaux communique avec la 
peripheric de l'ame 24, par I'intermediaire d'une 
sjrie de petits canaux; ces derniers portent la refe- 
rence 23 lorsqu'ils aboutissent aux canaux 26. et 
la reference 30 pour les canaux 27. La peripheric 
de Fame 24- aux endroits oil debouchent les petits 
canaux 2o et 30, est creusee de rainures circu- 
iaires 29. 
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L'eau fie refroidissement entre dans le cylindie 
par les canaux 26, aboutit jusque sous la frette 
25 par les petits canaux 28: elle couie ensuite 
dans les rainures 29, entre la peripherie de Tame 
24 et la frette 25, pour ressortir par les petits 
canaux 30 aboutissant aux canaux de sortie 27. On 
arrive ainsi a un refroidissement tres eneri^icpie de 
la frette 25. 

L'appiication du dispositif suivant Tinvention a 
ete representee, sur la fig. 3. sous la forme d'un 
ensemble pour la fabrication de bandes avec du 
metal liquide provenant d'un four de fusion bas- 
eulant 31. Le four est suivi de ia goulotte d'ali- 
mentation 16, munie d'un dispositif automatique 
32 decrifc plus haut, et represente sur les fi^. 4 et 5. 
Sous la partie avant de la goulotte 16 est situe 
le dispositif d'alimentation 33 forme du reservoir 
7 et de I'injecteur 1 dont les details ont ete mon- 
tres sur la fig. 1. Viennent ensuite les cylindres de 
coulee 2-2' qui exercent en meme temps une action 
de laminage. A la sortie de ces cylindres on a ins- 
talle des rampes d'arrosage 34 pour le refroidisse- 
ment de la bande laminee. Les laniinoirs 33. 36. 
37 et 38 achevent le travaill jusqu'a Tepaisseur 
dcsiree de la bande; bien entendu, le nombre de 
ces laminoirs peut varier suivant les besoins. A la 
sortie de 38 se trouve une cisaiHe permettant de 
couper la bande sans en arreter le mouvement. 40 
et 41 representent 2 enrouleurs continus : des 
bobines de bandes sent obtenues successivement sur 
cbacun d'eux sans qu'il soit iiecessaire d^immobi- 
liser la bande. Ainsi le fonctionnement de I'en- 
semble de TinstaHation est parfaitement continu. 

L'installatiou decrite peut naturellement s'appii- 
quer au travail de divers metaux ou de matieres 
plastiques. A titre d'exemple non limitatif, voici 
les dimensions qui ont ete cboisies pour des appa- 
reils destines a la fabrication de bandes minces 
d'aluminium de 60 cm de large. Le four 31 avait 
une capacite de 5 tonnes, L'ame et la frette des 
cylindres 2-2' etaient en acier mi-dur. Les cylin- 
dres avaient 600 mm de diametre pour une lar- 
^eur de table de 1 200 mm, ills etaient ecartes de 
6 mm, leur vitesse tangentielle pouvait varier entr-? 
0 et 3 m/mn. Le dispositif de refroidissement 34 
comportait un jeu de rampes a air et un jeu de 
rampes a eau pulverisee. Les laminoirs 35, 36. 37 
et 38 etaient equipes de cylindres de travail de 
200 mm de diametre et de cvlindres d'appui de 
400 nrni, avec une largeur de table de 1 000 mm. 
Les reductions successive? d'epaisseur de la bande 
etaient, en partant des cylindres 2-2' jusqu'au !ami- 
noir 38. respectivemeut : 6 mm. 3 mm. 1.5 mm. 
0-7 mm, 0,3 mm. Les em-ouleurs 40 et 41 avaient 
un diametre de 300 mm. et permettaient Tobtention 
de bobines de 1 200 mm de diametre exterieur et 
d'un poids d'environ 1700 kg. j 
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RESUME 
L'invention concerne : 

1° Un precede pour la coulee continue des me- 
taux, ou d'autres matieres, qui consiste a intro- 
duire le metal ou la matiere liquide entre des cvlin- 
dres tournants, refroidis, dont les axes de rotation 
s-e trouvent dans un plan vertical ou oblique, le 
Iirocede pouvant, en outre, presenter un ou plu- 
sieurs des traits suivants : 

a. L'introduction du metal est reglee en sorte 
que le passage de celui-ci entre les cylindres donne 
lieu a un laminage du produit solidifie; 

b. Le produit, sortant d'entre lesdits cylindres, 
passe directement dans un ou plusieurs laminoirs. 

2° L^n dispositif pour la coulee continue suivant 
l^ qui comprend au moins deux cylindres de cou- 
lee a axes paralleles, places I'un au-dessus de 
I'nutre, et des moyens pour introduire le metal 
liquide dans I'espace horizontal compris entre les- 
dits cylindres de coulee, le dispositif pouvant, en 
outre, presenter un ou plusieurs des traits sui- 
vants : 

a. Lesdits moyens pour introduire le metal 
liquide sont constitues par un recipient comportant 
des parois en biseau, adaptees a s*engager dans 
une partie de I'espace amont desdits cylindres de 
coulee, comprise entre le plan passant par les 
r.-xes des cylindres et le plan tangent aux deux 
cylindres; 

b. Lesdites parois en biseau suivant a sont dis- 
posees en sorte qu'une d'entre elles entre en con- 
tact avec le cylindre infcrieur, et Tautre avec le 
cylindre superieur; 

c. Le contact entre lesdites parois en biseau et 
les cylindres est a frottement doux; 

d. L'angle forme par lesdites parois en biseau 
comprend une fente continue pour reconlement du 
metal liquide; 

e. L'angle forme par lesdites parois en biseau 
comprend une paroi terminate comportant des 
ouvertures pour recoulement du metal liquide: 

/. Lesdites parois en biseau sont en matiere pen 
conductrice telle que ceramique ou metal calori- 
fuge interifturement; 

g. Lesdits cylindres de coulee comprennent une 
ame et une frette, l'ame etant traversee par des 
canaux pour la circulati'^n de fluide de refroidis- 
sement. 

3° L^ne installation pour la coulee et le laminage 
shnultanes de pieces de formes allongees telles que 
barres, profiles, rubans. toles ou autres, qui com- 
prend un four de fusion, un ou plusieurs recipients 
recevant le metal dudit four, le niveau du metal y 
etant controle par des regulateurs automatiques. 
un injecteur, alimente a partir desdits recipients, 
adapte a introduire le metal entre deux cylindres 
places Tun au-dessus de Tautre. des movens de 
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rtfroidisseraent disposes a la sortie des cylindres. 
ensuite un ou plusieurs laminoirs, et a la sortie 
du dernier iaminoir une cisaille volante et au moins 



deux rouleaux interchangeables permettant I'enle- 
vement des bobines de produit coule et lamine, sans 
i'arret des laminoirs. 
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sibown^ia Figs, i isu 1* llic feeding dc«ice b 
ft^lkmd by die t&as 2 and 2" iKiuc^reK^ 
H^toe mfetsl, d« ascKXJi^ for rc^dag d*c tolls not 
" I6dnff thdwtt#^ The toll** sre 

IbUowed ^ spriatAteii ^Hambutoxs 34 for 

iwa 3» of the 

•^--■^ *»'-j|dci^3Fed«s^^ 01 the 

' 9^ tx> teqmrc- 
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^^^^^^ » flmplroBOJK^ m<i-rSettiarjntUH±iae » *IWw* the bwtd to 
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^2IV cnatiged witlua the spom 16^ is sabiccted 
tx^' thc me and fall of the icvri of the iiqixid 
i|SMSal a^ u reacts a^sios^ these actions m 

j^i>|^^ «hf* ^unrrfting i^ OT OBI of tlie SMiCll Of 

^^^rldedxk^cuxreat^ abooc the 

idpi^ laf the^ €^ «ec Fig. ^ 

^^^i^Etefia^ 5> the«m»di23 compraes 

^^d^l^'^IKialacr-p^eces 4Sfi) and 45c; asd 
xmn^tic^ OBs^^ 236 aadi 23^ 

f«m»K«i<#^d^ coxuaa-paeccs 
|H»^^ul8d^ independent 
'(^ eadi and this arrangement 'uapnmsk 
^dij^seo^rity iif contact. 

^S^y^iim security device, not shMn 

ut^iwiwifigi, comprises an ci«ro-in^aeac 
^ISijii^ior the motor which actuates the fomace 
^3ifctfe4t>rritc stopping the ulting of the fumaoc 
vdim the 1^ of the metal rises cxccsiHxiy 
Avitiun tbe spout 16. Thus, the amplitude of the 
kicl variation witnin the spout is reduced. 

Figures 6 and 7 &how a panicalarly advan- 
tageous cooling arrangcmcni for the rolls 2 and 
2*. Each roll comprises a core 24 and a sleeve 
» and two longitudinal chanads 26 and two 
I^mg^ttf4fn»^ channels 27 aic formed in th£ coce. 
Each of the channels communicates with the 
periphery of the core 24 by means of a scries of 
snwA channels 28 and 30, the channels 28 
. leading to the channel* 26 and the ch^nels 30 
leading to the channels 27. At the places where 
^ die $imU durnneU 28 and 30 c^n into the 
65^?cfi^ieiy of ^ core 24 die latter ha» annular 



of metid ' bands 4re siaocessively obtained on 
two contiaun^ windu^ drums 40 and 41, bO 100 
mst it is not neccssKy to immobilize die band. 
Tb^ j^cc wor&mg ^ tbe vdu^ installation i& 
csxui^y continuous. 

F^uxes> 9 to 11 show a modi^ iniecior for 
nK>&en law^ 

'.' good results in tbc c^ti:^ t»Ixght metals. 
" Tfe seitkmal view shown in Fig* 9 -shows 
ttt^ siimlar ptatcs 46 and 46^ wlnc^ 
the lower and upper sloping walls of an 
inicctor replaciag that slviwn in Fig. 1. The 110 
sloping WTiUs come into contact rc^ciiveiy 
with the roils 2 and T along somewhat narrow? 
accurately-machined sisi^ccs 47 and 47', and 
^tght irictton is improved by lubricating the 
rolls, for example with graphite* 115 

Ti^itness of the suriaoe 47-47' and the roils 
2, 2' is provided by pressing the inicctor 
reaiioidy by means cf a pneimutiically- 
actuatcd crank connected to a tank of com- 
pressed air through a coniroi x-alvc, the crank 120 
replacing the spring 44 shown in Fig. 

An aperture 49 throu^ which molten metal 
pa*««:s from the injector, is a continuous siit 
' ending along the entire breadth (tf the band 
to be cast. , 1^5 

Fig, 10 is a plan view of an injector which is 
composed of several pairs of elements 46-46' 
assembled by means of bolts 5S-53' and rod^ 
48-48', dve ends of die bolts and rods being 
fouened to dw side*wa£b 50 and ?0' of the 130 
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,,^S*!'?'''**-T-'**i<* meat ^iw vdiifeC:v-4.rsf\fo,tt3^^ 
^ jiaccw_ and dwM«««« » ii[|«ei^ 



hied' lidft<c tt^ Ift^^i^^^f ^ 
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i^oD^pioiia^^ of >C 

Sir* 1^ Wijia^^ 
--fe^hCTtf^?^^ the 

l^fi'^^wv^ ourfet- 

^'^^^ 5***^^^** of t2ie rolls, and ^ 
a^v - : ftat icfflksit^ pra^ic^ cseaas forlOOl 
?attrjxlucxnj5 the imcexial b-m^ the roils 

^ |5KiAf^^a^i63^ in Ojtim 4> whcreio 

-*^- ,^aad lOi^^ ace htxmdsd fajcndly by ^ 

^ * rhc irpi C2 1051 

ftsd art *ri % 



J^ga^l to 3) axe^Qiioeomtt^ 3 ? ■ 

^rj^^WK> be applied to die workis^ of virkms 
<tf plastics. As a limitative 
fttainpfc^ the sizes du^en for tnar^*;^^ used 
^or the prodvcuoa of thin aluminima lands of 
, » ^b^^ were as ^sikyws. The 

- turnaoe 31 has a capacity of 5 toes. The core 
.vr^ - >^ , ?*fl?}**^ 5*^ rolls 2 aad r were of 

t^:^:^:^^:^"^.^^^.?^ while the support table was 48 

-'^^.^'l^^^i^-^ -^^- broad; the disttacc between the rolls 
t^^i'^^jii^i^''^- ^ and the tangential v^odty <rf^ the 
? 1 W^^^^^^^ ^» «*»P««a to v«iy bctu-een 0 and > inch 
31 *be cooling device ?A ownprised a 

b^pPi Ktof air distributors and a set of distributors 
:'^^>£mil^m^mbi^d water. The rolling-miils 35, 36, 
? equipped with wwidng tolls 
i^^OT'^A^i'iches in diameter ar^ suj^wating rcrfls 
itci^^^i!^^ <«ameter with a stt^ort table 
fi^ia iiKd^s brcMuL^ successt^Treductiott 



4 or 5, 



w^mm tile xQcans for introdudr^ tSsc material Jf- 
betwtea the roQs aie ccamected a> an inter- 110 
laediary vessd &ir 03^^ the roolten 
materia}. 

7. Apparatus as ciaxmcd in Qaini 6^ wherein 
the intermediary vessel is provided with an 
automatic rcgulattsr for contrdlmg the ievcl of i i 5 
the molten matcriaL 

6. Apparatus as cfoimcd in Cairn 7, wherein 
a second intermediary vessel fisr containing the 
moUen material is arranged above the other 
inicrtnediary ve&seL ] 20 

9. Af^atus as daimed in Claim 8, wherein 
tite second inicnaediary ve&sd is provided 
with an automatic - dcctrical oontro! which 
omtrols the tilting a furnace within which 
the material to be ted icito the second inter- 125 
mediary vessel is to be melted. 

10. Apparatus as daimed in any of Claims 4 
to 9, wherein the parts of the saul sloping 
cudet fonning waOs, wludi are in contact with 
the rolls, are very shoct wad «dapcal to aUwv ISO 
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y. -i r^- ^ 

rpQs arc m<wirtffc)cl on a bc«mi|; dN&ftil**:^ 
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-s^^gr^t.;^ tubtTin*^"y pcrpcadkular to Uac 

; daimcd ia CUim 12, 
^ two »kie-wall» b oo iufeng ^ 

'^"^^^ -dbeiVi^ some of die ssd 
l^^nuaober^of pmlkl cast 

^jbi^^c ^icik4 one 

^«^tTM><4 ia toy of 

^ jiciOft for xoakstiy pnsias . 

tttinkhKins mmeai between 
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to n^wberem the mcaos for MMkntfT P«*«i»S 
the mew for moodudng ^ nmimal bctvocn 
the n^to c»»uc of a pocunoukaEy or hydrtu* 

w 1% wtu^nao di^ jote arc pcovided with 

v ' S^^lsipnscs for tte ccygjOHow mix^ of 
t&eei^iff<x^ Himzii^ subs^niiaUy 

22; Ai^H^rtcm «be cmaffinrt m rt cascng of 
mesak or oihet fuiil^ m«sen^ sofastamiaUy 
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